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(54) Eine Fertigstrasse fur stranggegossenes Bandmaterial vorgeordnetes positions-geregeltes 
Stauchgerust 

(57) Ein einer StranggieBanlage nach- und einer 
FertigstraBe vorgeschaltetes Stauchgerust soil so 
gesteuert werden, daB das Vorband sicher in das erste 
Gerust der FertigstraBe einlaufen kann, wobei zur Ver- 
meidung von Rissen im Bandkantenbereich eine Gefu- 
geurnwandlung im Bandkantenbereich sichergestellt 
sein soil. Dazu wird vorgeschlagen, daB den Positions- 
regelkreisen fur das Stauchgerust Druckregelkreise zur 
Stauchgraduberwachung sowie Oberlastbegrenzung 
und Differenzlast-Uberwachung uberlagert sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine FertigstraBe fur strang- 
gegossenes Bandmaterial mit zur Verhutung von bei 
der Reduktion der Banddicke an den Bandkanten auf- 
tretenden Bandmaterialrissen dieser vorgeordnetem 
Stauchgeriist, dessen Anstellvorrichtung Positionsre- 
gelkreise vorgeordnet sind. Die Erfindung betrifft weiter- 
hin ein Verfahren zum Betreiben des Stauchgerustes 
und der FertigstraBe. 

Es hat sich bewShrt, nicht gegossene Knuppel in 
Vorgerusten reversierend vorzuwalzen und der Fertig- 
straBe zuzufuhreh. Wesentlich weniger aufwendig 
erweist es sich, Dunnbander in Kokillen von StranggieB- 
anlagen kontinuierlich zu gieBen und nach entspre- 
chender Abkuhlung und Verfestigung diese einer 
FertigstraBe zuzufuhren. Als dkonomisch hat es sich 
erwiesen, das noch heiBe und damit leicht verformbare 
Vorband bereits im ersten Gerust der FertigstraBe mit 
hoher Reduktion zu walzen. 

Da das Materialgefuge des stranggegossenen Vor- 
bandes durch langes Verweilen auf haheren Tempera- 
turen ein auBerordentliches Kornwachstum aufweist, 
besteht bei hohen Stichabnahmen des grobkornigen 
Materials im ersten Gerust der FertigstraBe stets die 
Gefahr des Auftretens von Bandrissen im Kantenbe- 
reich, welche eine Nutzung des Bandes in voller Breite 
nicht zulassen und eine zusatzliche Arbeit erforderndes 
und auch durch Schrottanfali kostenintensives BesSu- 
men des Fertigbandes erfordern. 

Es ist daher schon vorgeschlagen worden, das 
Bandmaterial vor dem Einlaufen in die FertigstraBe im 
Kantenbereich zu stauchen. Durch die hierbei auftre- 
tende Materialverformung wird das ursprungliche grob- 
kornige Gefuge in ein Trummergefuge mit erst jetzt 
beginnender Rekristaltisierung umgewandett, dessen 
Feinkornigkeit auch bei hoher Dickenreduktion Band- 
risse im Kantenbereich des Bandmaterials ausschlieBt. 

Die Erfindung geht von der Aufgabe aus, eine 
Anordnung sowie ein Verfahren zum betreiben des der 
FertigstraBe vorgeordneten Stauchgerustes zu schaf- 
fen, die einerseits ein Erfassen und EinfQhren des Vor- 
bandes in das erste Gerust der FertigstraBe sichern 
und andererseits unter alien Umstanden eine ausrei- 
chende Verformung der Bandkantenbereiche erzielen, 
welche die erforderliche Gefugeumwandlung sichern. 
Weiterhin soil ein einwandfreier Einlauf des Bandes 
auch beim Auftreten von St6rfaktoren ebenso gesi chert 
werden, wie Uberlastungen des vorgelagerten Stauch- 
gerustes, von dessen Anstellvorrichtung en und dessen 
Antriebsmotoren, unbedingt unterbunden werden sol- 
len. 

Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung naher 
erlautert Der Zeichnung ist ein Stauchgeriist 1 ent- 
nehmbar, in welchem das stranggegossene Band 2 in 
seinen Randbereichen gestaucht werden kann. Das 
Stauchgeriist 1 weist zwei Kaliberwalzen 3, 4 auf, die 
uber Anstellzylinder 5, 6 positionierbar sind. Den 



Anstellzylindern 5, 6 sind Positions- Istwertgeber 7, 8 
sowie Druck-lstwertgeber 9, 10 zugeordnet. Die Positi- 
ons- Istwertgeber 7, 8 liefern dife Positioris-lstwerte fur 
Positionsregelkreise 11, 12, deren Ausgange 13, 14 auf 
5 Ventile 15, 16 einwirken, welche die Druckmittelbeauf- 
schlagung der Anstellzylinder 5, 6 steuern. 

Die Positionsvorgabe fur die Spaljbreite, d.h. die 
Positionssollwerte fur die Positionsregelkreise 11, 12 
erfolgt uber eine Modellberechnung im Rechner 18. 

10 Uber eine Eingabeeinheit 17 kann eine Handzusatzver- 
stellung vorgegeben werden. In dem Rechner 18 wer- 
den aus den materialspezifischen Werten des zu 
walzenden Werkstoffs, der geplanten Abnahme im 
ersten Gerust der FertigstraBe, der GieBbandbreite 

is und/oder der Fertigbandbreite im Zusammenhang mit 
der Ruckbreitung ein Positions-Sollwert errnittelt, wel- 
cher den Positionsregelkreisen 11, 12 aufgeschaltet 
wird. 

Aus dem Rechner 18 lassen sich die materialspezi- 

20 fischen Werte des zu walzenden Werkstoffs sowie die 
Abnahme im ersten Gerust der FertigstraBe entneh- 
men, um in einem Stauchgrad-Oberwachungskreis 19 
zusammen mit der Bandtemperatur die zu erwartende 
Stauchkraft zu ermittein. Die zu erwartende Stauchkraft 

25 wird mit der tatsachlichen uber die Druck-lstwertgeber 
9, 10 ermittelten Summenstauchkraft verglichen. Erge- 
ben sich hier Abweichungen, so werden die Positionsre- 
gelkreise 11, 12 der Anstellzylinder 5, 6 mit 
entsprechend errechnetem Positionskorrekturwert so 

30 lange im Sinne eines Angleichs der Istkraft an die zu 
erwartende Kraft beaufschlagt, bis die Unterschiede 
ausgeglichen sind. 

Damit die Stauchgraduberwachung nicht schon bei 
geringsten Unterschieden zwischen der zu erwarten- 

35 den Kraft und der Summenstauchkraft Anderungen in 
der Anstellung bewirken, sind Regler vorgesehen, die 
ein vorgebbares Totband aufweisen. Erst wenn die 
Kraftabweichungen die vorgebbaren maximalen bzw. 
minimalen Werte dieses Totbandes uber-/unterschrei- 

40 ten, wird auf die Positionsregelkreise eingewirkt. 

Werden Summenkrafte gemessen, die vorgebbare 
Krafte Oberschreiten, so bewirkt ein Uberlastbegren- 
zungskreis 20 durch Abgabe entsprechend errechneter 
weiterer Positions- Korrekturwerte, da B die Positionsre- 

45 gelkreise 11, 12 im Sinne einer Verringerung der 
gemessenen Summenstauchkraft beeirrfluBbar sind. Im 
Uberlastbegrenzungskreis 20 wird auch der Strom der 
nicht gezeigten Antriebemotoren der Kaliberwalzen 3, 4 
ausgewertet. Ubersteigt der Summenstrom vorgebbare 

so Werte, so wird ebenfalls auf die Positionsregelkreise 1 1 , 
12 im Sinne einer Verringerung der gemessenen Surn- 
menstrome eingewirkt. 

Auch hier werden dem Uberlastbegrenzungsregler 
20 maximale Stromwerte im Zuge eines Totbandes vor- 

55 gegeben, so daB die Uberlastbegrenzung erst nach 
Oberschreiten der vorgegebenen Druck- bzw. Strom- 
werte zu wirken beginnt. 

Die von den Druckistwertgebern 9, 10 gemessenen 
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Druckwerte werden voneinander subtrahiert, um eine 
Differenz-Stauchkratt zu erhalten. Tritt eine Differenz- 
Stauchkraft auf, so ist das'ein Indiz daiur, daB eine der 
Kaliberwalzen 3 Oder 4 starker belastet wird als die 
andere. Da die Kaliberwalzen 3, 4 gegeneinander arbei- 5 
ten, ist in der Regel der Druck an dem Druckistwertge- 
ber 9 gleich groB wie der Druck an dem 
Druckistwertgeber 10. Ercjeben sich hier Differenzen, 
so konnen diese nur durch das einerseits in einer seii- 
iich festen Fuhrungseinrichtung und andererseits in der 70 
FertigstraBe eingespannte Band 2 bewirkt worden sein. 
Lauft das Band 2 z.B. sabelformig in das Stauchgerust 
1 ein, so wird eine der Kaliberwalzen 3 oder 4 starker 
belastet. Die Differenzstauchkraft wird einem Differenz- 
last-Uberwachungskreis 21 aufgeschaltet, welcher bei 15 
Uberschreiten vorgebbarer Differenz-Stauchkrafte im 
Sinne einer Verringerung der Differenz-Stauchkraft die 
Positionsregelkreise 11 und 12 derart ansteuert, da 8 
die Anstellzylinder gleichsinnig und um gleiche Betrage 
irn Sinne einer Spaltverschiebung beaufschlagt werden. 
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Patentanspruche 

1. FertigstraBe fur stranggegossenes Bandmaterial 
(2) mit zur Verhutung von bei der Reduktion der 
Banddicke an den Bandkanten auftretenden Mate- 
rialrissen dieser vorgeordnetem Stauchgerust (1), 
dessen Anstellvorrichtung (5, 6) Positionsregel- 
kreise (11, 12) vorgeordnet sind, 
gekennzeichnet durch 

einen uberlagerten. auf die Anstellkraft des Stauch- 
gerustes (1) ansprechenden und dessen Position 
einwirkenden Druckregelkreis (Stauchgrad-Uber- 
wachungskreis 19) mit vorgebbarem Ansprechin- 



tervall sowie einen auf zulassige Werte 
uberschreitende Anstellkrafte der Kaliberwalzen (3, 
4) des Stauchgerustes (1) und/oder zulassige 
Werte uberschreitende Belastungen der Antriebs- 
motoren der Kaliberwalzen (3, 4) ansprechenden, 
die vorgegebene Spaltweite erhbhenden und/oder 
den Solldruck der Anstellvorrichtungen (5, 6) des 
Stauchgerustes (1) reduzierenden Lastbegren- 
zungsregler (20). 

2. FertigstraBe nach Anspruch 1 , 
gekennzeichnet durch 

einen erst bei wesentlichen Werten der Differenz 
der beiden Anstellkrafte der Anstellvorrichtungen 
(5, 6) der Kaliberwalzen (3, 4) des Stauchgerustes 
(1) die Sollposition der Kaliberwalzen (3, 4) gleich- 
sinnig andernden Zusatzregler (Differenzlast-Uber- 
wachungskreis 21). 

Verfahren zum Betreiben eines einer FertigstraBe 
fur stranggegossenes Bandmaterial (2) zur Verhu- 
tung von bei dessen Reduktion im Bereich der 
Bandkanten auftretenden Material risse vorgeord- 
neten Stauchgerustes (1) mit dessen Anstellvor- 
richtungen (5, 6) zugeordneten Positionsregel- 
kreisen (11, 12) 
gekennzeichnet durch 
weitere Regelkreise (19, 20), welche 

a) bis zum Erfassen des Bandmaterials durch 
das erste Gerust der FertigstraBe die Anstell- 
krafte der Anstellvorrichtungen (5, 6) der Kali- 
berwalzen (3, 4) des Stauchgerustes (1) 
begrenzen und/oder deren Spaltweite erho- 
hen, 

b) als Druckregelkreis (19) in Abhangigkeit von 
einem vorgegebenen, durch die Breite des 
Bandmateriales (2), dessen Temperatur, des- 
sen Zusammensetzung sowie die im ersten 
Gerust der FertigstraBe geplante Reduktion 
des Bandmaterials (2) bestimmten Stauchgrad 
die fur diesen aufzubringende Sollkraft ermit- 
teln und erst nach Uberschreiten eines 
Toleranzbereiches der Abweichungen der Ist- 
von der Sollkraft durch den Druckregelkreis 
(19) eine mindestens partielle Nachfuhrung der 
Ist-Positionen bewirken, und 

c) als Uberlast-Begrenzungsregler (20) beim 
Oberschreiten der zulassigen maximalen Sum- 
menstauchkrafte und/oder beim Uberschreiten 
der zulassigen Maximallast der Antriebsmoto- 
ren des Stauchgerustes (1) die den Anstellvor- 
richtungen (5, 6) des Stauchgerustes (1) durch 
deren Position vorgegebene Spaltweite 
und/oder die diesen vorgegebenen Solldrucke 
bis zur Unterschreitung der zulassigen Maxi- 
malwerte reduzieren. 
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4. Verfahren nach Anspruch 3, 
gekennzeichnet durch 

Regelkreise (21), welche ais Zusatzregler beim 
Auftreten wesentlicher Differenzen der Anstellkraft 
der beiden Kaliberwalzen (3, 4) des Stauchgeru- 5 
stes (1) die Sollposition der beiden Kaliberwalzen 
(3, 4) im Sinne einer Spaltverschiebung gleichsin- 
nig und um gleiche Betrage andert. 
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FertigstraGe vorgeschaltetes Stauchgerust soil so 
gesteuert werden, da 8 das Vorband sicher in das erste 
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